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© Verfahren zum Aufbringen von dosierten Men- 
gen von pulverformigem Schmier- Oder Trennmittel 
auf die beanspruchten Flachen von PreBwerkzeugen 
in Tablettiermaschinen, bei dem das von einem gas- 
formigen Transportmedtum gleichformig verteilte 
Trennmittel auf die Flachen geblasen wird, wobei 
das Trennmittel wahrend des Betriebs der Tablettier- 
maschine kontinuierlich auf die beanspruchten Fla- 
chen geblasen und Oberschussiges Trennmittel von 
den beanspruchten FIMchen benachbarten Bereichen 
kontinuierlich abgesaugt wird. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Aufbringen von dosierten Mengen von pulver- 
formigem Schmier- Oder Trennmittel auf die bean- 
spruchten Flachen von PreSwerkz ugen in Tablet- 
tiermaschinen nach dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 . 

RundlSufer-Tablettiermaschinen, wie sie z.B. in 
der EP 0 572 816 beschrieben sind, weisen eine 
um eine vertikale Achse drehend angetriebene Ma- 
trizenscheibe auf, die auf einem Kreis angeordnete 
Matrizenlocher enthalt. Den Matrizenlochern sind 
Ober- und Unterstempel zugeordnet, die synchron 
mit der Matrizenscheibe umlaufen und in die Matri- 
zenlocher eingefOlltes pulverformiges Material in 
dem Matrizenloch verpressen. Die Stempel werden 
von geeigneten Steuerkurven betStigt, um die Ma- 
trizenlocher wahlweise freizugeben bzw. den PreB- 
vorgang auszufUhren. Beim Befullen in einer FOII- 
station befindet sich der untere PreBstempel in 
einer unteren Position im Matrizenloch, wShrend 
der Oberstempel sich in einem Abstand zur Matrit- 
zenscheibe befindet. 

Beim Verpressen vieler Substanzen ist ein 
Gleit : oder Trennmittel erforderlich, das ein Verkle- 
ben der Tablette am PreBwerkzeug verhindern soil 
sowie eine zu starke Reibung beim AusstoBen der 
Tabletten aus den Matrizenlochern. Es ist bekannt, 
als pulverformiges Trennmittel Magnesiumstearat 
zu verwenden. Aus der DE 38 11 261 ist auch 
bekannt geworden, in Gasen fein verteilte FIGssig- 
keiten zu verwenden. 

Es ist bekannt, das Gleitmittel in dem zu ver- 
pressenden Material fein zu verteilen, z.B. durch 
Einmischen oder Besprtlhen des zu verpressenden 
Materials mit Magnesiumstearat. Der Anteil an 
Gleitmittel betragt dabei 0,5 bis 1 % des zu ver- 
pressenden Materials. Die relativ hohe Konzentra- 
tion des Gleitmittels ist erforderlich, um an der 
TablettenoberflSche eine ausreichende Menge zu 
erhalten, die ein Verkleben von Tablette und Werk- 
zeug unterbindet. In vielen Fallen ist jedoch eine 
derartig hohe Konzentration von Gleitmittel uner- 
wunscht. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin, das 
Gleitmittel auf Matrizenbohrung und Unterstempel 
aufzubringen, beispielsweise durch taktweises Be- 
blasen, wie dies in der DE 38 1 1 260 beschrieben 
ist. Eine VenturidUse wird direkt vor dem Stempel 
und der Matrizenoffnung in einer Tablettiermaschi- 
ne angeordnet. Eine gesteuerte Druckluftzufuhr 
sorgt fur das AusstoBen von sogenannten Pulver- 
paketen auf die beanspruchten FlSchen. Die be- 
kannte Vorrichtung ist r lativ aufwendig, insbeson- 
dere im Hinblick auf di Steu rung und beinhaltet 
die Gefahr, dafi zu viel Gleitmaterial abgegeben 
wird, das sich dann in unerwunschter Weis auf 
den der Matrizenbohrung benachbarten Flachen 
und den Stemp Ischaften absetzt. AuB rdem lafit 



sich das bekannte Verfahren nur bei relativ gerin- 
gen Geschwindigkeiten durchfOhren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, in 
Verfahren zum Aufbringen von dosierten Mengen 
5 von pulverformigem Schmier- und Trennmittel auf 
die beanspruchten Flachen von PreBwerkzeugen in 
Tablettiermaschinen anzugeben, das mit einem mi- 
nimalen Anteil an Gleit- und Trennmittel auskommt 
und auch bei sehr hohen Geschwindigkeiten wirk- 

70 sam arbeitet. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Patentanspruchs 1 gelost. 

Bei erfindungsgemaBen Verfahren wird das 
Trennmittel wahrend des Betriebs der Tablettier- 

/s maschine kontinuierlich auf die beanspruchten Fla- 
chen geblasen, und Uberschllssiges Trennmittel in 
den beanspruchten Flachen benachbarten Berei- 
chen kontinuierlich abgesaugt. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird das 

20 Trennmittel auf die Stempel und in die Matrizen- 
bohrung kontinuierlich auf- bzw. eingetragen, so 
daB im Hinblick auf die Geschwindigkeit keine obe- 
re Begrenzung besteht. Die auf die beanspruchten 
Flachen aufgebrachte Gleitmittelmenge ist dosiert 

25 und kann sehr klein gehalten werden. Erfindungs- 
wesentlich ist jedoch ferner, daB gleichzeitig mit 
dem Aufblasen ein Absaugen von Gleitmittel statt- 
findet, und zwar unmittelbar benachbart den bean- 
spruchten FlSchen. Dadurch wird GberschUssiges 

30 Trennmittel, das nicht auf die beanspruchten Fla- 
chen gelangt und sich mehr oder weniger "wolken- 
artig" oberhalb der Matrizenscheibe verbreitet, ab- 
gesaugt, so daB die tatsSchlich sich auf den bean- 
spruchten Flachen bzw. auf der Tablette absetzen- 

35 de Trennmittelmenge auBerst gering ist, vorzugs- 
weise kleiner als 0,02 %, bezogen auf die zu 
verpressende Substanz. 

Das Gleit- und Trennmittel wird in genau do- 
sierten Mengen z.B. in einer VenturidUse verwir- 

40 belt, von der es anschlieBend zu einer geeigneten 
BlasdUse in der Tablettiermaschine geleitet wird. 
Durch entsprechende Abstimmung von GrSBe und 
Form der DUsenoffnung, des Blasdruckes sowie 
des Abstands der BlasdOse zum Oberstempel und 

45 zur Matrizenscheibe wird eine gleichmaBige Vertei- 
lung des Gleitmittels am Oberstempel und in der 
Matrizenbohrung erreicht. In der Matrizenbohrung 
wird eine Art Wirbelkammereffekt erreicht, verstarkt 
durch das Absaugen uber eine geeignete Saugdu- 

so se. Man erhalt eine homogene sehr geringe Be- 
schichtung der Matrizenwandung und der Stempel- 
preBflSchen. 

Die Reduzierung von Gleit- und Trennmittel in 
d n Tabletten hat den w iteren Vort il, daB die 

55 gewunschte Tablettenharte mit einem erheblich 
verringerten PreBdruck erreicht werden kann. Da- 
durch wird ein geringerer WerkzeugverschleiB und 
ein kOrzere Zerfallzeit der Tabl tten erhalten. 
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SchlieBlich verringert die Reduzierung des Gleit- 
und Trennmittels auch den entsprechenden Mate- 
rialaufwand hierfUr. 

Es sind sogenannte Dopp Irundlaufermaschi- 
nen bekannt, bei denen die Herstellung einer Ta- 
blette auf einer halben Umlaufbahn der Matrizen- 
scheiben vor sich gent. Es sind demgemSB zwei 
Fullstationen der Matrizenscheibe zugeordnet. Bei 
derartigen Rundlaufermaschinen ist nach einer 
Ausgestaltung des erfindungsgemSBen Verfahrens 
vorgesehen, daB die in Laufrichtung vor der jeweils 
nicht benutzten FUllvorrichtung vorgesehene Auftra- 
gemoglichkeit von Gleitmittel aktiviert und die vor 
der benutzten FUllstation angeordnete Auftragmog- 
lichkeit inaktiviert wird. Dadurch wird vermieden, 
daB auf das in den Matrizenlochern befindliche 
Material Gleitmittel aufgespruht wird. 

Es sind verschiedene konstruktive Losungen 
denkbar, das erfindungsgemaBe Verfahren durch- 
zufUhren. Eine besteht nach einer Ausgestaltung 
der Erfindung darin, daB oberhalb der Matrizen- 
scheibe in geringem Abstand zu dieser eine Blas- 
duse angeordnet ist mit einer zur Umlaufbahn der 
MatrizenlScher ausgerichteten unteren Dusenoff- 
nung und einer zur Umlaufbahn der Oberstempel 
ausgerichteten DUsenoffnung. Die DUsenoffnungen 
sind nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung vorzugsweise als radial angeordnete Schlitze 
gebildet, die etwa die LSnge des Durchmessers 
eines Matrizenloches aufweisen konnen. Die untere 
Saugoffnung hat nach einer Ausgestaltung der Er- 
findung einen geringeren Abstand zur Matrizen- 
scheibe als die untere Blasdusenoffnung. Dadurch 
kann UberschUssiges Material wirksam von der 
Oberflache der Matrizenscheibe abgesaugt werden, 
um einen Materialaufbau auf der Matrizenscheibe 
zu verhindern. Der Abstand der oberen Ansaugoff- 
nung zum Oberstempel muB groBer eingestellt 
sein, damit kein an den Oberstempeln haftendes 
Material abgesaugt und ein Beschichten des Stem- 
pelschaftes vermieden wird. Vorzugsweise wird die 
Blasduse in Laufrichtung vor der Saugduse ange- 
ordnet. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer 
Zeichnung naher erlautert. 

Die einzige Figur zeigt einen Schnitt durch eine 
Matrizenscheibe im Bereich eines Ober- und eines 
Unterstempels mit einer Vorrichtung nach der Erfin- 
dung. 

In der Figur ist eine Matrizenscheibe 10 einer 
im weiteren nicht dargestellten Tablettiermaschine 
zu erkennen, die auf einem Kreis angeordnet Matri- 
zenlocher aufweist, von denen eines bei 12 zu 
erkennen ist. Dem Matrizenloch 12 ist ein Ober- 
stempel 14 und ein Unterstempel 15 zugeordnet. 
Sie wirken in bekannter Weise mit der Matrizen- 
scheibe 10 zusammen, wie twa in der EP 0 572 
816 beschrieben und bewegen sich in Richtung der 



eingezeichneten Pfeile. Auf die Funktion und den 
Aufbau iner Tablettiermaschine wird im weiteren 
nicht naher eingegangen. 

Oberhalb der Matrizensch ibe 10 ist stationar 

5 eine Blasduse 16 angeordnet mit einer unteren 
DOsenQffnung 18 und einer oberen DUsenSffnung 
19. Die DUsenoffnungen 18, 19 sind schlitzartig 
und erstrecken sich radial bezUglich der Matrizen- 
scheibe 10, so daB sie sich etwa Uber den Durch- 

io messer des Matrizenloches 12 erstrecken ktfnnen. 
Die rohrartige oder kastenartige DUse 16 ist an 
eine nicht gezeigte VenturidUse angeschlossen, in 
der gasformiges Medium, z.B. Luft und ein pulver- 
formiges Trenn- und Gleitmittel, z.B. Magnesiums- 

15 tearat, homogen gemischt werden. Das Luft-Trenn- 
mittelgemisch wird unter Druck in die Blasduse 16 
eingebracht und tritt entsprechend den gezeigten 
Pfeilen aus der oberen und der unteren DUsenoff- 
nung 19, 18 aus, und zwar gegen die PreBflache 

20 des Oberstempels 14 gerichtet und gegen die 
Wande des Matrizenloches 12 und die PreBflache 
des Unterstempels 15. Unmittelbar benachbart zur 
Blasduse 16 ist stationar eine AbsaugdUse 20 an- 
geordnet, deren eine Wand von der zugeordneten 

25 Wand der Blasduse 16 gebildet ist. Sie ist im 
Querschnitt kastenformig und an eine nicht gezeig- 
te Unterdruckquelle angeschlossen. Sie besitzt eine 
obere Ansaugoffnung 22 und eine untere Ansaug- 
Sffnung 24. Wie erkennbar, ist der Abstand A zwi- 

30 schen der unteren Offnung 24 und der Oberseite 
der Matrizenscheibe 10 relativ klein, auf jeden Fall 
kleiner als der Abstand der unteren Dusenoffnung 
18 von der Matrizenscheibe 10. Er betrSgt z:B. nur 
0,5 mm. Der Abstand B zwischen der PreBflache 

35 des Oberstempels 14 und der DUsenoffnung 19 
bzw. der oberen Ansaugoffnung 22 ist etwas gro- 
Ber und betragt z.B. 1,5 mm, den gleichen Wert, 
den der Abstand der unteren DusenSffnung 18 von 
der Matrizenscheibe 10 hat. Das uberschussige 

40 Gemisch aus Luft und pulverformigem Trennmittel 
wird durch die BlasdUse 20 eingesaugt, wie durch 
die entsprechenden Pfeile dargestellt. Es kann sich 
daher keine Substanz auf der Matrizenscheibe 10 
ablagern, auch nicht auf dem Schaft des Ober- 

45 stempels 14. Die erwahnten Abstande und die DU- 
senoffnungen sowie die Luftmenge und der Luft- 
druck bzw. die Menge des Gleitmittels sind so 
aufeinander abgestimmt, daB nur eine minimale 
Menge auf die beanspruchten Flachen der PreB- 

50 werkzeuge aufgebracht wird und alles uberschussi- 
ge Material Uber die SaugdUse 20 entfernt wird. 
Von dort gelangt es zusammen mit dem Material- 
staub aus der Tablettiermaschine zu einer geeigne- 
ten Entsorgung. 

55 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Aufbringen von dosierten Men- 
gen von pulverformigem Schmier- Oder Tr nn- 
mittel auf die beanspruchten Flachen von 5 
PreBwerkzeugen in Tablettiermaschinen, bei 
dem das von einem gasfSrmigen Transportme- 
dium gleichformig verteilte Trennmittel auf die 
Flachen geblasen wird, dadurch gekennzeich- 

net, daB das Trennmittel wShrend des Betriebs 10 
der Tablettiermaschine kontinuierlich auf die 
beanspruchten Flachen geblasen und Uber- 
schussiges Trennmittel von den beanspruchten 
Flachen benachbarten Bereichen kontinuierlich 
abgesaugt wird. 75 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einer Doppelrundlauferma- 
schine mit zwei am Umfang beabstandeten 
FQIIvorrichtungen in Laufrichtung von der je- 20 
weils nicht benutzten FUllvorrichtung das 
Trennmittel zugefuhrt und vor der jeweils be- 
nutzten Fullvorrichtung nicht zugefuhrt wird. 

3. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 25 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB oberhalb der Matrizenscheibe 

(10) in geringem Abstand zu dieser eine Blas- 
dUse (16) angeordnet ist mit einer zur Umlauf- 
bahn der Matrizenlocher (12) ausgerichteten 30 
unteren Dusenoffnung (18) und einer zur Um- 
laufbahn der Oberstempel (14) ausgerichteten 
oberen Dusenoffnung (19). 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB die DUsenoffnungen (19, 18) von 
radial angeordneten Schlitzen gebildet sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 Oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der BlasdUse (16) be- 40 
nachbart eine SaugdUse (20) angeordnet ist 

mit oberer und unterer SaugSffnung (22, 24). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die untere Saugoffnung (24) ei- 45 
nen geringeren Abstand zur Matrizenscheibe 

(10) hat als die untere Blas6ffnung (18). 

7. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 3 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daB die BlasdUse 50 
(16) in Laufrichtung vor der Saugduse (20) 
angeordnet ist. 
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